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Die Veränderung der Muskelfaſer durch Kochen. 
Von Auguſt Vogel. 


In einer früheren Abhandlung über die Fällung des Fleiſchex— 
tractes durch Gerbſäure ift gezeigt worden, daß auch der in Alko⸗ 
hol lösliche Theil des Fleiſchextractes durch Gerbſäure gefällt werde, 
dieſer Niederſchlag dennoch nicht von einem Gehalte an Leim her⸗ 
rühren könne. Im Anſchluſſe an jene Mittheilung erwähne ich ei⸗ 
niger vorläufiger Verſuche, welche im Stande ſein dürften, über den 
genannten Gegenſtand theilweiſe Aufklärung zu geben. 

Ein größeres Stück Rindfleiſch vom Fette möglichſt befreit, wurde 
in 3 gleiche Theile geſchnitten; jeder Theil wog 52 Grm. Das Ro- 
chen jedes einzelnen Fleiſchſtückes geſchah in offenen kupfernen Keſſeln, 
indem jedes derſelben mit 300 C. C. kalten deſtillirten Waſſers 
übergoſſen worden war 

A. Dauer des Kochens: 45 Minuten. 
B. „ m 1% Stunden. 
C. r mn 252 r 

In den Verſuchen B und C mußte während des Kochens mehr- 
mals Waſſer nachgegoſſen werden, um eine zu weſentliche Vermin⸗ 
derung des Waſſerſtandes zu vermeiden. Nach Beendigung der Ver⸗ 
ſuche wurde filtrirt und jede der durchgelaufenen Flüſſigkeiten durch 
Zuſatz von deſtillirtem Waſſer auf 200 C. C. gebracht. Je 100 C. C. 
der filtrirten Flüſſigkeiten benutzte ich zur Fällung mit einem Ueber⸗ 
ſchuſſe von concentrirter wäſſeriger Gerbſäurelöſung, wodurch ſtarke 
flodige Niederſchläge entſtanden. Die Wägung dieſer auf Filtern 
bei 100° C getrockneten e ergab folgende Reſultate: 

A. . C. 
0,153 Grm. 0,173 Grm. 0,244 Grm. 

Dieſe Zahlen auf 100 Theile rohen Fleiſches berechnet liefern 
den durch Gerbſäure fällbaren und mit dieſer verbundenen Beſtand⸗ 
theil der filtrirten Fleiſchbrühe wie folgt: 

A. B. C. 
0,588 Proc. 0,665 Proc. 0,938 Proc. 

Man erkennt hieraus, daß die Mengen der durch Gerbſäure 
fällbaren Subſtanzen durch fortgeſetztes Kochen zunehmen. 

Die von dieſem Verſuche übriggebliebene zweite Hälfte der 
Fleiſchbrühe (100 C. C.) wurde zur Trockne abgeraucht. Der Rück⸗ 
ſtand bei 100° C. getrocknet ergab auf 100 Theile friſchen Fleiſches 
berechnet folgende Zahlen: 

A. B. C. 
3,0 Proc. 3,26 Proc. 3,6 Proc. 

Da die Abkochungen des Fleiſches hier vor dem Abrauchen der 
Flüſſigkeiten, wie bemerkt, filtrirt worden waren, fo beziehen ſich die 
angegebenen Zahlen ſelbſtverſtändlich auf die Beſtandtheile des Flei⸗ 
ſches mit Ausſchluß des Eiweißes und des Fettes. Dieſelben zei⸗ 
gen, daß auch die Extractmenge durch längeres Kochen vermehrt 


werde, obgleich in geringerem Maaße, als man hätte erwarten 
können. 

Bekanntlich erleidet das Fleiſch durch Kochen in Waſſer eine we- 
ſentliche Contraction. Um über dieſes Verhältniß wenigſtens an= 
nähernde Anhaltspunkte zu gewinnen, wurden aus einem größeren 
Stücke Rindfleiſch längliche Streifen von gleichen Dimenſionen aus— 
geſchnitten und dieſe uach länger und kürzer andauerndem Kochen 
wieder gemeſſen. Es ergaben fih folgende Reſultate: 


a b 
I. Länge des Stückes Länge des Stückes nach dem 


vor dem Kochen Kochen, 

12 Centimeter . .. 7,3 Centimeter 5 Minuten. 
II. i P 6,5 Pr / Stunde. 
III. p Me e e 752 M 5 Minuten, 


unmittelbar in kochendes 
Waſſer gebracht 


Es ergiebt fih hieraus, das die Längencontraction der Muskel- 
faſer durchſchnittlich die Hälfte des urſprünglichen Volumens beträgt 
und daß die Methoden des Kochens, je nachdem man das rohe Fleiſch 
in kaltes Waſſer bringt oder unmittelbar in kochendes Waſſer ein- 
trägt, hierauf keinen weſentlichen Einfluß ausübt, ferner daß die 
Hauptcontraction ſogleich zu Anfang des Kochens eintritt, indem 
länger fortgeſetztes Kochen auf weiteres Einſchrumpfen ohne befon- 
deren Einfluß bleibt. 

Mit dieſer Volumensverminderung des Fleiſches durch Kochen 
hängt auch die eigenthümliche Thatſache zuſammen, das gekochtes 
Fleiſch ſpecifiſch ſchwerer ift, als friſches, während man doch gerade 
umgekehrt durch die Entziehung von Salzen und überhaupt der in 
Waſſer löslichen Beſtandtheile vielmehr eine Verminderung des ſpe⸗ 
cififchen Gewichtes durch Kochen vermuthen folte. Zu den ſpecifi⸗ 
ſchen Gewichtsbeſtimmungen waren Stücke Fleiſch von möglichſt glei⸗ 
cher Structur und von Fett befreit ausgewählt worden. Als Mittel 
aus mehreren nahe übereinſtimmenden Verſuchen ergab fih für die 
unterſuchte Fleiſchſorte das ſpecifiſche Gewicht des friſchen zu 1,039 
des gekochten zu 1,078. Auf dieſe Verſchiedenheit des ſpecifiſchen 
Gewichtes des friſchen und gekochten Fleiſches dürfte indeß auch nicht 
ohne Einfluß ſein, daß wie ich gefunden habe, das gekochte Fleiſch 
einen etwas geringeren Waſſergehalt zeigt, als das friſche. Der 
Waſſergehalt der zu meinen Verfuchen dienenden Fleiſchſorte betrug 
im friſchen Zuſtande 62,5 Proc. nachdem es ½ Stunde lang gekocht 
hatte, 57,3 Proc. Das Fleiſch verliert alſo während des Kochens 
durch Austreten von Waſſer an feinem urſprünglichen Waſſergehalte. 
Dieſe Angaben beziehen ſich allerdings zunächſt nur auf das zu mei⸗ 
nen Verſuchen verwendete Fleiſchſtück vom unteren Theile des 
Schenkels. 

Wie man weiß, nimmt das Fleiſch durch Kochen am Gewichte ab. 
Zur Beſtimmung der Abnahmeverhältniſſe wurden gleich große 
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Stücke, ſämmtlich von ungefähr 50 bis 60 Grm. an Gewicht, in 
Zeitabſchnitten von verſchiedener Dauer mit Waſſer gekocht. 
Abnahme in Proc. 
42,3 


5 Minuten gekocht 


4, Stunde i mO edar ee ja AB 
1 „ e 3,0 
2. Stunden 443,0 
en ne ED rl ee A 
In kochendes Waſſer unmittelbar 31.0 


gebracht und ½ Stunde gekocht . . 

Dieſe Verſuchszahlen zeigen, daß ein länger fortgeſetztes Kochen 
des Fleiſches auf die Gewichtsabnahme keinen auffallenden Einfluß 
hat, daß dagegen durch das unmittelbare Einlegen des Fleiſches in 
kochendes Waſſer die Abnahme vermindert werde. 

Ich will noch bemerken, daß ein Stück Fleiſch von 120 Grm. 
Gewicht während 48 Stunden im Keller aufgehängt, 6,1 Proc. an 
Gewicht verloren hatte. 

Einige meiner Herren Praktikanten ſind damit beſchäftigt, dieſe 
und ähnliche Verſuche auch auf andere Fleiſchſorten des gewöhnlichen 
Verkehrs auszudehnen. 


Ueber die Aufſchließung der Knochen mit gebranntem, i 
ungelöſchtem Kalk. 


Von Eduard Grafen Walderdorff in Klafterbrunn. 


Die Aufſchließung der Knochen, dieſes ſo ausgezeichneten 
Düngemittels, wird ſeit langer Zeit eifrig verſucht; verſchie⸗ 
denerlei Methoden ſind bisher bekannt geworden und erlaube ich 
mir im Nachfolgenden auch meine bezüglichen Erfahrungen mitzu⸗ 
theilen. 

x In Ermangelung eines geeigneten Platzes, um eine Grube ohne 
Bodenwaſſer anlegen zu können, mußte ich zu einem Compoſthaufen 
greifen, um die mir zur Verfügung ſtehenden Knochen aufzuſchließen. 
Zu dieſem Ende legte ich unten auf die Erde eine Schichte Aetzkalk, 
hierauf Knochen, dann abermals eine Schichte Aetzkalk, dann wieder 
eine Schichte Erde, noch einmal Kalk, hierauf Knochen, dann Kalk 
und ſchließlich wieder Erde. Dieſes Aufſchichten der verſchiedenen 
Beſtandtheile wurde fo lange fortgeſetzt, als der Vorrath an Knochen 


einen enormen Geſtank; beſonders wenn man mittelſt eines Loch⸗ 
eiſens in den Haufen neue Löcher bohrte, war der Geſtank faſt un⸗ 
erträglich. 

Sechs Wochen lang war der ganze Haufen in größter Hitze und 
Gährung, dann ließ die Hitze nach, und als ich mich durch verſchie— 
dene Bohrungen überzeugt hatte, daß alle Schichten der Knochen 
mürbe geworden waren und dem Eiſen keinen Widerſtand mehr lei⸗ 
fteten, ließ ich langſam mit dem Umſchaufeln des Haufens beginnen. 
Da fand ich nun, daß alle Knochen ganz mürbe geworden waren, ſo 
daß ſich die ſtärkſten Backenzähne eines Ochſen- oder Pferdeſchädels 
zwiſchen den Fingern leicht zerdrücken ließen. Ein Theil der Knochen 
aber war ganz ſchwarz und zu Kohle verbrannt; es ſcheint alſo für 
dieſe die Hitze zu groß und zu wenig Feuchtigkeit vorhanden geweſen 
zu ſein. Nur die Knochen, welche nicht in directe Berührung mit 
dem Kalk gekommen und an den Rändern herum gelegen waren, 
fanden fih noch als hart vor. Es betrug aber vieſes von den oben 
angeführten 80 Centnern nur ungefähr 1 Centner und auch dieſes 
hätte vermieden werden können, wenn dieſelben ſorgfältiger eingelegt 
worden wären. 

Alle anderen Knochen, darunter die größten Schenkelknochen von 
Ochſen und Pferden, ganze Schädel mit den Zähnen konnten bei dem 
Umſchaufeln entweder leicht mit der Schaufel zerſtochen, oder mit 
einem hölzernen Stößel zermalmt werden. 

Durch das Umſchaufeln des ganzen Haufens wurde die Erde, der 
Kalk und die Knochen gemiſcht und dieſer erhaltene Compoſt vor dem 
Anbau auf die friſch geackerten Felder ausgeſtreut. 

Dieſes ſind meine Erfahrungen, welche ich in der Aufſchließung 
der Knochen mittelſt Aetzkalk gemacht habe, und bin ich überzeugt, daß 
das Verfahren im Princip ſehr vortheilhaft iſt, wenn man durch 
eigene Erfahrung die gehörige Feuchtigkeitsmenge ermittelt hat, welche 
man hierzu geben muß. Meines Erachtens wirkt Miſtjauche in jeder 
Beziehung vortheilhafter, als Waſſer allein. 

(Allg. land- u. forſtwirthſchaftliche Zeitung.) 


Martin'ſche Stahlerzeugungsmethode. 
Nach einem Vortrage von v. Tun ner in Leoben. 


Die Methode, Stahl im Flammofen ohne Tigel umzuſchmelzen, 
ift der Idee nach ſchon fehr alt, denn bereits im Jahre 1830—31 


nengußhütte auf der 
angeſtellt, denen der 
n befriedigendes Re⸗ 
uf Befehl und Koſten 
ire, wie es heißt, ge⸗ 
worüber in Dinglers 
eähere einzuſehen ift- 
damals keine weitere 
Rohmaterial gelegen 
erdies war dabei die 
richtet, welche jedoch, 
reten wäre, nicht ent⸗ 
fuhe Herrn Martin 
: {chen feit 3 Jahren 
men fein. Eine un⸗ 
hmelzens im Flamm⸗ 
Bedingung die Gas⸗ 
m beſten entſprechen, 
ı Sondenfatoren ver- 
erſcheint um fo an⸗ 
ng der Flamme nach 
„ wie ohne dieſelbe. 
derliche Temperatur 
stahljorten und ſelbſt 
tit dieſen Oefen beim 
erreicht werden; auch 
Tiegeln angewendet 
1, mit eiſerner Rühl- 
em erhält der Boden 
Flächen, von denen 
rig erhitzten Sumpf 


euil bei Angouleme, 
trn.; auf dem großen 


reichte. Jede Schicht war ungefahr 6 Zoll hoch und wurde dabei 
beobachtet, daß jede Knochenlage auch an den Seiten vom Kalk ein⸗ 
geſchloſſen und dieſer wieder von einer Lage Erde nach außen umge⸗ 
ben war. 

Die oberſte Schicht des ganzen Haufens beſtand aus Erde, 
welche ziemlich hoch aufgetragen wurde. Ich verwendete 80 Centner 
Knochen aller Art, wie ich fie vom Abdecker und den Fleiſchhauern. 
erhielt, ferner ungefähr das Doppelte des Volumens der Knochen 
Aetzkalk und die entſprechende Erde. ‚ 

Ich erhielt dadurch einen Haufen, der ungefähr eine Klafter hoch 
und deſſen Seiten 9 bis 10 Schuh lang waren. Die äußeren Sei- 
ten dieſes Haufens verſicherte ich durch angelegte Bretter und in die 
Erde eingerammte Pfähle gegen das Auseinanderfallen, da der auf⸗ 
gehende Kalk und der ganze Aufſchließungsproceß eine ſehr ſtarke 
Expanſivkraft hat und ohne dieſe Vorſichtsmaßregel der ganze 
Haufen ſicherlich auseinander gefallen wäre. In einer in die Erde 
vertieften Grube wäre freilich wohl dieſe Vorſichtsmaßregel ganz 
unnöthig. 

Um nun den Kalk aller Schichten durch Waſſer gleichzeitig in 
Erhitzung bringen zu können, ſetzte ich, von der unterſten Schichte 
angefangen, ca. 15 bis 20 Prügel auf, ähnlich, wie in den Kalköfen 
zwifchen den Kalkſteinen zur Erhaltung des Luftzuges die ſogenannten 
Pfeifen eingeſetzt werden. 

Die feuchte Erde der Zwiſchenſchichten hatte nun den Kalk nach 
ca. 6 Stunden allein ſchon fo erhitzt, daß diefe eingefetzten 2 bis 3 
Zoll dicken Prügel complet verkohlten und beim Herausziehen lich⸗ 
terloh brannten. Ich ließ nun in die verſchiedenen Pfeifenlöcher zu 
wiederholten Malen nach meinem Gutdünken Miſtjauche und Waſſer 
nachgießen. Wieviel Feuchtigkeit man dem Kalk zuführen muß, 
ſcheint mir ſchwer zu beſtimmeu und dürfte hierin die Praxis die 
beſte Lehrmeiſterin ſein. Zu wenig Feuchtigkeit ſchließt den Kalk 
zu wenig auf, und zu viel Waſſer dürfte die Erhitzung mäßigen, 
Beides ſomit der Zerſetzung der Knochen hinderlich ſein. Ich er⸗ 
zielte durch mein Verfahren eine unglaubliche Hitze, aber ebenſo 


hat Alois Oberſteiner in der arariſchen Ran 
Wieden in Wien diesfallſige Schmelzverſuche 
Verfaſſer als Prakticant beiwohnte, die aber ke 
ſultat gaben. Ferner von 1860 auf 1861 ſinde 
des Kaiſers Napoleon in der Hütte zu Montat 
lungene Verſuche der Art durchgeführt worden, 
Journal, Band 167, Heft 3, Seite 346, das; 
Die Haupturfahe, warum dieſen Verſuchen 
Folge gegeben wurde, ſoll in dem zu ſchlechten 
ſein, welches dabei verwendet worden iſt. Uel 
Abſicht nur auf den Guß von Stahlkanonen ge 
was vielleicht auch bei beſſern Materialien einget 
ſprochen haben. Wahrſcheinlich haben dieſe Ve 
zur Fortſetzung derſelben vermocht, und ſoll e 
damit in einen ziemlich conftanten Betrieb geto: 
erläßliche Bedingung zum Gelingen des Stahlf 
ofen iſt eine möglichſt hohe Temperatur, welcher 
öfen mit Siemens'ſchen Wärmeregeneratoren a 
und zwar um fo beffer, wenn fie mit Lundin'ſche 
bunden find. Dieſe letzterwähnte Modification 
gezeigter, als hierdurch die oxydirende Einmirfı 
Bedarf vollkommener unterdrückt werden kann 
Daß mit ſolchen Flammöfen wirklich die erfo 
hervorgebracht werden könne, um die weichſten € 
Stabeiſen zu ſchmelzen, zeigen die Erfolge, die t 
Schmelzen des Stahles in Tiegeln allenthalben 
geben dieſe Oefen, wie ſie bei der Schmelzung ir 
werden, den Fingerzeig, wie der Boden derſelbe 
platte und Sandheerd, einzurichten iſt. Außerd 
zu beiden Seiten des flachen Sumpfes geneigte 
aus die vorgewärmten Materialien in den gehi 
niedergeſchmolzen werben. 

Herr Emil Martin, auf ſeinem Werke Sir 
arbeitete bisher nur mit Chargen von 30—40C 


Werke des Herrn Verdie in Firminy wurde der im Jahre 1867 er⸗ 
baute Ofen für 100 Ctr. berechnet. 

Was in der Hauptſache die Manipulation und den chemiſchen 
Vorgang betrifft, verweiſt der Verfaſſer auf ſeine deßfallſige Pu⸗ 
blication. Neben dem eigentlichen Schmelzofen muß noch ein Vor⸗ 
wärmofen vorhanden fein, in welchem die einzuſchmelzenden Materi- 
alien vorgewärmt werden, bevor ſie in den Schmelzofen gelangen, 
um in dieſem jede Abkühlung thunlichſt zu vermeiden. In der Regel 
wird dieſer Wärmeofen zugleich (oder vielmehr hauptſächlich) zum 
Wärmen der erzeugten Gußblöcke, behufs ihrer weiteren Bearbeitung, 
zu verwenden fein. Bei einer dieſer Chargen für weichen Stahl 


wurden angeblich verwendet: Kilogr. 
Vorerſt eingeſchmolzen, graues Roheiſen. 1200 
Nachgetragen an afrikanischen Erzen 146 

75 „ Puddlingsſtahl⸗Maſſeln 700 
Zuſammen 2046 


Nach 7½ ſtündiger Operation wurden daraus erhalten: 
An reinen Gußblöcken 1672 Kilogr. 


„Abfällen 53 „ 
daher Gewichtsverluſt 321 „ 
` wie oben 2046 Kilogr. 


Nachdem die aus Afrika bezogenen Erze, reine Magneteiſenſteine 
und Eiſenglanz, nur mit ca. 65% Eiſengehalt gerechnet werden kön⸗ 
nen, beträgt der Abgang richtiger gerechnet nur 270 Kilogr. oder in 
Procenten an 13 ½, welcher vornehmlich in verſchlacktem Eiſen be- 
ſteht. — An Brennſtoff waren bei dieſer Charge erforderlich: 

In dem Generator des Schmelzofens 990 Kilogr. Steinkohle 

„ „Vorwärmofen (zugl. Glühofen) 180 
900 „ 

Zuſammen 2070 Kilogr. 

Alſo beziffert ſich auf 1 Gewichtstheil zu ſchmelzendes Material, 
ſammt dem ferneren Ausglühen der Gußblöcke, ſehr nahe 1 Gewichts- 
theil Brennſtoff, und bei größeren Chargen und Oefen dürfte auf 
1 Ctr. Gußblöcke 1 Ctr. Kohle gerechnet werden können. Der Sand⸗ 
heerd muß nach jeder Charge reparirt werden, aber das Gewölbe 
und die übrigen Ofentheile halten angeblich ein und ſelbſt mehrere 
Monate aus, ohne einer Erneuerung zu bedürfen, und obgleich per 
Monat an 100 Tonnen (2000 Ctr.) Gußblöcke erzeugt werden. 

Nach einer mir zu Geſicht gekommenen Calculation ſollen ſich in 
Frankreich die Geſtehungskoſten bei dem Martin'ſchen Verfahren zu 
Folge der in Gegenwart von mehreren Fachmännern bei Herrn Emil 
Martin ausgeführten Verſuche folgendermaßen ſtellen: 
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Anthrazit 


Fres. 
Für 3550 Kilogr. Roheiſen à 120 Fres. 426 
„ 53 Stahlabfälle à 120 Fres. 6.36 
„ 1000 „ Puddlingsſtahlluppen 
à 160 Fres. (?) 160 
„ 1600 „ Puddlingseiſenluppen 
à 160 Free. (P). . 256 
„ 189 „ Mrikanifche Eifenerze 
a 31 Fres. z 5.86 
„ 5850 „ Steinkohle à 15 Fres. . . 87.75 
Zuſammen für Betriebsmaterialien. 941.97 
An Arbeitslöhnen SI RN HR 60 
Ofenreparaturen, Werkzeuahgie 150 
Intereſſee n 90 
Unvorhergeſehene Fälle, Taxen 100.03 


Summa 1342 Frcs. 

Erzeugt wurden 5620 Kilogr. Gußblöcke, und demgemäß be⸗ 
tragen die Geſtehungskoſten für 1000 Kilogr. Gußblöcke unter 240 
Francs, oder der Zollcentner nahe 12 Francs. 

Hiernach wären die Geſtehungskoſten nicht viel höher als jene 
der Gußblöcke beim Beſſemern. In den meiſten Localitäten, und 
insbeſondere für einen großartigen Betrieb, dürfte jedoch das Beſſe⸗ 
mern vorzuziehen ſein. Herr E. Martin behauptet zwar, daß ſeine 
Producte von beſſerer, verläßlicherer Qualität ſeien, und zugleich in 
der Qualität des zu verwendeten Roheiſens ein viel größerer Spiel⸗ 
raum gelaſſen ſei; indeſſen, ſo gewiß das letztere, ſo zweifelhaft er⸗ 
ſcheint dem Verfaſſer das erſtere, ohne jedoch ob Mangel an Erfahrung 
fih ſelbſt ein verläßliches Urtheil darüber zutrauen zu wollen. So 
viel iſt aber gewiß, daß das Martin'ſche Verfahren auch in Gegen⸗ 
den, wo das Beſſemern ſchon beſteht, die volle Beachtung verdient. 


Schließlich theilte Herr v. Tunner mit, daß mit der Einführung 
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des Martin'ſchen Verfahrens zu Kapfenberg in Steiermark bereits 
begonnen wurde, und Prävali in Kärnthen, wie Furthof in Nieder⸗ 
öſterreich demnächſt folgen dürften. (Berggeift.) 


Ueber ſogenannte Waldwolle und daraus gewonnene 
Fabrikate. 


Wenn man die friſchen, zähen Nadeln des Kieferbaumes zer⸗ 
quetſcht und in Waſſer kocht, ſo entweicht der aromatiſche, flüchtige 
Theil der Nadeln, welcher faſt nur aus Terpentinöl beſteht, und in 
dem Waſſer löſt ſich ein bitterlich ſchmeckender, zuſammenziehender 
Stoff auf, der im Weſentlichen Gerbſäure iſt. Der von dieſen 
Stoffen befreite unlösliche Baſt, aus feineren und gröberen Faſern 
beſtehend, ſtellt die ſogenaunte Waldwolle dar. Dieſe Faſern find 
in chemiſcher Hinſicht derſelbe Körper, wie der Flachs und die Baum- 
wolle. Von beiden unterſcheiden ſie ſich darin, daß ſie viel gröber 
ſind; von erſterem noch dadurch, daß ſie ganz kurz, und von letzterer, 
daß ſie nicht gekräuſelt ſind. Einen Faden und ein Gewebe von 
Waldwolle herzuſtellen, erſcheint hiernach unmöglich; was uns unter 
dieſem Namen vor Augen gekommen, war entweder gewöhnliches 
Baumwoll- und Wollfabrikat, in welches etwas Kiefernadelfaſer 
eingemengt war, wodurch der Stoff aber nur eine grobe und rauhe 
Fläche erhielt; oder es beſtand ausſchließlich aus Baumwolle und 
Wolle in einem dichten filzigen Gewebe ſowie als Watte, gefärbt 
durch die ſogenannten Extraktivſtoffe der Nadeln, d. h. die im Waſſer 
gelöſte Gerbſäure, gelb bis braun. Im friſchen Zuſtande beſitzen 
die Fabrikate einen ätheriſchen, nadelartigen Geruch, der wahrſchein⸗ 
lich vom Benetzen derſelben mit dem beim Kochen der Nadeln ver- 
jagten und in beſonderen Verdichtungsgefäßen wieder aufgefangenen 
Terpentinöl herrührte. Beim Liegen der Waaren an der Luft geht 
der Geruch bald fort. 

Dem ſo präparirten Stoff wird von den Fabrikanten, unter⸗ 
ſtützt durch zahlreiche ärztliche und andere Atteſte, eine heilſame 
Wirkung bei Gicht und Rheumatismus zugeſchrieben. Wenn dieß 
der Fall ift — was übrigens außerordentlich ſchwer zu beweiſen —, 
fo ift jedenfalls die Waldwolle, mit deren Namen eine fo ſtarke Ne- 
clame getrieben wird, unſchuldig dabei und nur das Terpentindl 
kommt in Betracht. Dann kann man ſich aber ſelbſt jeden Wollſtoff 
in wirkſamer Weiſe präpariren, ohne das doppelte und dreifache Geld 
dafür hinauswerfen zu müſſen. Auch lautet gerade die Vorſchrift der 
Fabrikanten dahin, das man den Waldwollſtoff, wenn er feinen 
Geruch verloren, mit etwas Waldwollöl tränke. Es iſt übrigens 
durchaus nicht unwahrſcheinlich, daß die angeblich Schmerzen lin- 
dernde Eigenſchaft der Waldwollſtoffe nur von ihrem dichten warm⸗ 
haltenden Gefüge herrührt und daß jedes andere Fabrikat von ähn⸗ 
lich gearteter Beſchaffenheit die gleichen Dienſte leiſtet. Man hat 
die reine Waldwolle auch als Polſterſtoff für Möbel empfohlen; 
eben fo gut könnte man die Gerberlohe, nachdem fie aus den Gruben 
gekommen und getrocknet, verwenden, denn in ihren elaſtiſchen Ei⸗ 
genſchaften ſtehen ſich beide Stoffe ſehr nahe. Das Seegras hat in 
dieſer Hinſicht einen weit höheren Werth. — Die Waldwolle ift bis 
jetzt vorzugsweiſe, wenn nicht ausſchließlich, in einem kleinen Dert- 
chen Thüringens, Namens Remda, von zwei Firmen: H. Schmidt 
und L. und E. Lairitz fabricirt worden; dieſelben ſtritten ſich, gleich 
den Cölner⸗Waſſer⸗Fabrikanten, jahrelang in den Blättern um die 
Ehre, wer der allein echte und wahre Verfertiger ſei. Die Geſchichte 
von der Waldwolle ſpielt ſeit etwa 10 Jahren; in weiteren zehn 
wird ſie wohl begraben und vergeſſen ſein. \ 
(Badiſche Gewerbezeitung.) 


Ueber Nietverbindungen. 


Nach einem Vortrage von J. W. Schwedler im Architekten⸗ 
Verein zu Berlin. 


Bei der auch im Hochbauweſen mehr und mehr zunehmenden 
Verwendung genieteteter Eiſenconſtructionen, erſcheint es von allge⸗ 
meinerem Intereſſe, die Feſtigkeit der Nietverbindungen einer Be⸗ 
trachtung zu unterwerfen. 

Die Nietbolzen werden hauptſächlich auf Abſcheeren in Anſpruch 
genommen. Die Abſcheerungsfeſtigkeit ift geringer als die abfolute 
Feſtigkeit des Schmiedeeiſens. f 
Nach den von Harkort in der Zeitſchrift „der Berggeiſt“ ver⸗ 
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öffentlichten Mittheilung beträgt die Abſcheerungsfeſtigkeit 35000 
Pfd. per Quadratzoll Schnittfläche bei Eiſen, deſſen abſolute Feſtig⸗ 
keit = 57000 Pfd. per Quadratzoll ift. 

Andere Verſuche, von Lavalley beim Bau der Brücke zu 
Clichy angeſtellt, ergaben nach Molinos und Pronier die Ab⸗ 
ſcheerungsfeſtigkeit zu 43700 Pfd. bei 55000 Pfd. abſoluter Feſtig⸗ 
keit per Quadratzoll. Im Allgemeinen kann man die Abſchee⸗ 
rungsfeſtigkeit in rundem Verhältniſſe = *ı der abſoluten Feſtig⸗ 
keit beim Schmiedeeiſen rechnen. 

— Die Feſtigkeit der Nietverbindungen wird jedoch meiſt durch die 
Reibung der Bleche an einander bedingt. Dieſelbe wird bei war⸗ 
mer Nietung dadurch hervorgerufen, daß der Nietbolzen beim Erkal⸗ 
ten ſich zuſammenzieht und die Bleche an einander preßt. l 

Nach Edwin Clarke beträgt die zur Ueberwindung der Rei- 
bung allein erforderliche Kraft ca. 17000 Pfd. per Qnadratzoll 
Nietſchnitt. Die als zuläſſig angenommene Belaſtung des Niet- 
ſchnittes mit 10000 Pfd. per Quadratzoll liegt alfo noch innerhalb 
des Reibungswiderſtandes. Erſt wenn dieſe Reibung durch Zug 
oder Druck in den genieteten Blechen überwunden wird und Gleiten 
eintritt, erfolgt die Inanſpruchnahme der Abſcheerungsfeſtigkeit des 
Nietbolzens, indem die Niete in dem immer etwas weiteren Loche 
zum Contact kommt. Nach Clarke's Verſuchen iſt bei warmer Nie⸗ 
tung der Bruch eingetreten: bei einſchnittiger Nietung bei 44000 
Pfd., bei zweiſchnittiger bei 48000 Pfd. per Quadratzoll Schnitt⸗ 
fläche. Die Reibung in der Nietverbindung wächſt proportional 
der Zahl der Nietſchnitte. 8 

Da die Nieten ſich beim Erkalten um mehr als ihre elaſtiſche 


Dehnbarkeit zuſammenziehen, die Bleche, welche kalt geblieben ſind, 


aber dieſer Bewegung Widerſtand entgegenſetzen, beziehentlich ſich 
durch Aufnahme der Wärme noch ausdehnen, ſo tritt eine Reckung 
des Nietbolzens, d. h. eine Dehnung über die Elaſtitätsgrenze hinaus, 
ein. Damit ſind der Länge der Nietbolzen enge Grenzen geſetzt, 
ſchon bei 6 bis 7 Zoll Länge reißen die Nieten ab, indem die 
Reckung ſich an der ſchwächſten Stelle concentrirt (Fig. 1). 


Pig: 4 


Bei kürzeren Nieten und guter Nietung tritt mit dem vollſtän⸗ 
digen Erkalten und der Reckung der Nieten eine Preſſung der Bleche 
auf einander von ca. 20000 Pfd. per Ouadratzoll Nietſchnitt ein, 
bei welcher Spannung die Reckung ſtattfindet. In dieſem Falle 
wirkt die Niete nur durch Reibung. Erreicht man diefe Preſſung 
bei Anfertigung der Nietverbindung nicht, fo wirv bei der noch zu⸗ 
läſſigen Belaſtung derſelben Gleiten ſtattfinden und die Niete, welche 
nun auch nicht nach der Länge in dieſem Maße geſpannt iſt, wird 
auf Abſcheeren in Anſpruch genommen. 

Man kann deshalb bei Berechnung der Feſtigkeit einer Nietver⸗ 
bindung die Reibung außer Betracht laffen und einfach den Wiber- 
ſtand des Schmiedeeiſens gegen Abſcheeren per Quadratzoll Schnitt⸗ 
fläche in Rechnung ftellen. 

Obgleich die Abſcheerungsfeſtigkeit beim Bruch nur 7 der abſo⸗ 
luten Feſtigkeit beim Bruch fih herausſtellt, fo ift doch kein Beden⸗ 
ken vorhanden, die zuläſſige Inanſpruchnahme des Schmiedeeiſens 
nach irgend einer dieſer Richtungen k = 10000 Pfd. per Quadrat⸗ 
zoll zu ſetzen. 

Nächſt den Nietbolzen iſt das Bolzenauge in Betracht zu 

iehen. 
; Mals erg hat an Kettengliedern Verſuche über die Dimenſionen 
eines Bolzenauges, welches nach allen Richtungen hin gleiche Feſtig⸗ 
keit gegen Bruch zeigt, angeſtellt und gefunden, daß bei einem 
Durchmeſſer des Bolzenloches von 3 Zoll, einer Breite des Ketten⸗ 
gliedes von 6 Zoll, die Seiten des Auges 4 Zoll und der Rücken 5 
Zoll breit ſein müſſen (Fig. 2). Wird dabei der 6 Zoll breite 
Kettenſtock mit 100 Ctr. per Quadratzoll gezogen, fo drückt der Bol- 
zen von 3 Zoll Durchmeſſer mit 200 Ctr. per Quadratzoll in die 
Leibung des Bolzenloches. Der Bolzen hatte daher bei dieſen Ber- 
juchen einen zu geringen Durchmeſſer. 
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Bei der Nietverbindung von Blechen hat man es jedoch nicht 
mit derartig geſtalteten Bolzenaugen zu thun. 

Die Stäbe behalten gleiche Breite und der Querſchnitt, in 
welchem das Nietloch liegt, ift ſomit der ſchwächſte (Fig. 3); man 
nimmt denſelben bei einſchnittiger, einfacher Nietung gleich dem 
Querſchnitt des Nietbolzens. 

Durch Aneinanderlegen ſolcher Stäbe erhält man die Nietung 
breiter Bleche mittels einer Nietreihe. Die Breite jedes Stabes iſt 
die Theilung. Die Theilung wird weit oder eng ausfallen, je nach⸗ 
dem das Blech dünn oder dick iſt. 

Verfolgt man die Querſchnittsverhältniſſe in der Nietreihe wei⸗ 
ter, fo findet man die Theilung der Nietung. 

Bei weitem Abſtand der Nietlöcher von einander geht zwar we⸗ 
niger Eiſen durch das Nietloch verloren, aber der Druck in der Lei⸗ 
bung des Nietloches vergrößert ſich. 

Dieſer Druck darf eine zuläſſige Grenze nicht überſchreiten; 
wird als Maximum 150 Ctr. per Quadratzoll gerechnet, während 
der Querſchnitt der Niete und der Bleche nur mit 100 Ctr. per 
Quadratzoll angeſtrengt wird, jo kommt man durch einfache Rech- 
nung zu dem Ergebniß, daß der Durchmeſſer der Niete d dem Dop- 
pelten der Blechſtärke ò gleich zu ſetzen ift- ` 


Fig6. 


Fig 7 
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Setzt man dann ferner die Anftrengung im Querſchnitt des 

Nietbolzens gleich der in dem Blechquerſchnitt zwiſchen zwei Niet- 
löchern derſelben Reihe, fo erhält man die Theilung e = (rn + 2) 
d = 5 bis 6d, oder = 2 ½ bis 3d von Mitte zu Mitte der Niet- 
löcher. 

Nach der Zahl der Berührungsflächen bei den durch Nietung 
verbundenen Blechen unterſcheidet man die Nietung als ein-, zwei=, 
drei und n-ſchneitige, weil in ebenſoviel Querſchnitten der Nietbol⸗ 
zen auf Abſcheeren in Anſpruch genommen wird. (In Fig. 4 iſt eine 
ſechsſchnittige Nietung dargeſtellt.) 

Die einſchnittige Nietung wird beſonders bei Dampfkeſſeln 
angewendet und iſt deshalb von Wichtigkeit. 

Bei der Anordnung Fig. 5 wird durch die parallelen, entgegen- 
geſetzten Kräfte P in den beiden Platten ein Kräftepaar am Hebel- 
arme d hervorgerufen, welches die Bleche neben den Nietköpfen zu 
biegen ſtrebt. 8 

Stellt man die angeſtrebte Biegung von vornherein her, wie bei 
der Anordnung Fig. 6, ſo verſchwindet dieſes Kräftepaar, dafür 
tritt aber ein neues bei der Niete auf, welches beſtrebt iſt, den Kopf 
abzubrechen. 

Wird im erſten Falle das Blech mit k per Quadratzoll gezogen, 
fo ift P = bd k, wo b die Stabbreite. 

Die Biegung, die jedes Blech erleidet, ergiebt noch eine An⸗ 


ſtrengung mit ki, nämlich ki. 5 zu und wenn obiger 

ir . b 2 b 2 

Werth für P eingeſetzt wird, kı 17 — k el ki, = 8 k. 
Das Blech wird alfo neben dem Nietkopfe mit k ＋ kı, zuſam⸗ 

men mit Ax angeſtrengt. Dieſer Werth wird kleiner, je nachdem 

die Biegung erfolgt und den Hebelarm d verringert. 


Im zweiten Falle, wenn die Biegung dauernd hergeſtellt worden 
ay f „ P ; 
ift, wirkt das Kräftepaar bei jedem Nietkopf mit ef Abbiegen 


des Kopfes und ruft im Schaft eine äußerſte Faſerſpinnung des. 

Eiſens kz hervor, welche fih aus der Gleichung für das Biegungs⸗ 
P ò T as 2 

moment 7 — kə 


32 ergiebt, und da P = k ir, worin k 
die Abſcheerungskraft per) Quadratzoll Nietſchnitt bezeichnet, fo hat 
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man ka = 2k. Außerdem wirkt die Kraft Pı auf Zug im Schaft. 
Da der Nietkopf einen Durchmeſſer 38 hat, fo ift Pd = 32 ð, 
alfo PI ee ka u alfo noch k; = + fo daß in dieſem 
Falle die Niete nicht allein in der Schnittfläche mit k auf Abſchee⸗ 
ren, ſondern auch an jedem Nietkopfe mit der Spannung 2½ k 
auf Zug angeſtrengt wird, wodurch ein Abſpringen des Kopfes her- 
vorgerufen werden kann. 

Um die Vereinigungsſtelle des Nietkopfes mit dem Nietbolzen 
mehr zu ſichern, wendet man die Verſenkung a (Fig. 7) an, welche 
einer angenäherten Ausrundung des einſpringenden Winkels ent⸗ 
ſpricht. 


(Schluß folgt.) 


Ueber das Bleichverfahren auf der Königlichen Muſter⸗ 
bleiche zu Sohlingen bei Uslar. 


(Auf Wunſch der Direktion des Gewerbevereins von Königlicher 
Landdroſtei Hildesheim mitgetheilt.) 
A. Leinen waare. 

Die Leinenwaare wird, nachdem jedes aufgelieferte Stück mit 
Litzen resp. Vorenden verſehen, in das Weich- oder Gährfaß ge- 
bracht. Jede eingelegte Lage wird mit bis auf 35 Grad. R. erwärm⸗ 
tem reinem Flußwaſſer durchnetzt und mit Holzſchuhen feft niederge⸗ 
treten, damit das Waſſer alle Theile gleichmäßig durchdringt. Mit 
dieſem Einlegen wird bis zur Füllung des Faſſes fortgefahren. 
Hierauf wird das Faß mit Brettern zugelegt, und werden dieſe ver⸗ 
mittelſt eines Querriegels, welcher nicht nur durch eine Kette, ſon⸗ 
dern außerdem auch durch gegen die obere Decke geſtämmte Bäume 
niedergehalten wird, befeſtigt. Die alſo in eine feſte Lage gebrachten 
Leinen werden, bis zur vollſtändigen Deckung mit Waſſer übergof- 
ſen, der ſauern Gährung überlaſſen, die nach 48 Stunden beendet 
iſt. Nach dem Herausnehmen wird die Waare gleich zur Spülung 
gebracht, vermittelt Durchlaufens durch zwei kannelirte hölzerne Cy⸗ 
linder ausgeſpült, und dann auf den Bleichfeldern ausgebreitet. Hier 
läßt man fie 2 bis 3 Tage lang liegen und begießt fie, fo oft fie tro- 
cken geworden, mit Waſſer. Sie wird jetzt trocken aufgenommen und 
zur erſten Beuche gebracht. 

Erſte Beuche. Die Beuchgfäße, mit einem doppelten Boden 
verſehen, ſind tief in die Erde eingegrabene Fäſſer und ſo placirt, 
daß die alkaliſche Lauge aus dem Keſſel direct in dieſelben aufgelaſ⸗ 
ſen werden kann und die durch die Waare gezogene Lauge aus dem 
zwiſchen dem erſten und zweiten Boden befindlichen Raume wieder 
in den Laugenkeſſel zum Erwärmen gepumpt werden kann. 

Zur erſten Beuche bedient man ſich einer Lauge, gewonnen durch 
Auflöfung eines Pfundes kalcinirter Soda von 90 Proc. auf 100 
Pfd. reines Quellwaſſer; dieſe wird auch häufig erſetzt durch eine 
Aſchenlange von gleicher Stärke, oder auch durch eine Miſchung von 
Aſchen⸗ und Sodalauge. 

Zum Beuchen wird die Waare hoch (köpflings in dem Beuchfaſſe 
aufgeftellt, jede Schicht mit erwärmtem Waſſer genetzt, alsdann mit 
Holzſchuhen niedergetreten und damit fortgefahren, bis das Faß ge⸗ 
hörig angefüllt iſt. Dann wird ſo viel Waſſer in das Faß gelaſſen, 
bis die Waare vollſtändig damit bedeckt iſt. — Jetzt beginnt das 
Beuchen. 

Eine Auflöſung von Soda oder auch Aſchenlauge, welche an- 
fänglich bis auf 35 Grad R. erwärmt ſein muß, wird nach und 
nach der Waare zugeſetzt, und zwar in der Menge, daß die Beuch⸗ 
lauge die oben bemerkte Stärke von 1 Proc. Soda erhält. 

Die inzwiſchen durchgelaufene Lauge wird nun aus dem Raume 
zwiſchen dem erſten und zweiten Boden des Beuchfaſſes wieder in 
den Keſſel gepumpt, und daſelbſt um 5 Grad ſtärker erwärmt, als 


ſie beim Aufgießen hielt, ſodann wieder aufgelaſſen und damit ſo 


lange fortgefahren, bis die Lauge beim Auflaſſen eine Hitze von 80 
Grad R. erreicht hat. Zu dieſem Geſchäft ift je nach der Größe des 


Beuchfaſſes längere oder kürzere Zeit erforderlich. Hat die Lauge 
den beſtimmten Grad der Wärme erreicht, ſo läßt man das Feuer 
unter dem Keſſel langſam ausgehen, fährt aber mit Auf- und Ab⸗ 
pumpen der Lauge jo lange fort, bis das Feuer erloſchen ift. Sft | 


die Beuche ſo beendet und ſoll die Waare erſt am andern Morgen 
ausgelegt werden, ſo bleibt ſie die Nacht hindurch mit bedeckter Lauge 
ſtehen; ſoll ſie gleich ausgelegt werden, ſo wird die Lauge abgepumpt 
und ſo viel kaltes Waſſer aufgelaſſen, bis die Waare kalt geworden 


und die braune Lauge daraus entfernt iſt. Hiernach wird ſie auf 
den Bleichplan gebracht, ausgebreitet und 2 bis 3 Tage liegen ge- 
laſſen. Nach dem Trockenwerden ſtets mit Waſſer begoſſen, wird die 
Waare ſpäter möglichſt trocken aufgenommen und zur Beuche ge- 
bracht. 

Zweite Beuche. Dieſe wird ganz wie die erſte behandelt; foz 
wohl die Stärke der Laugen, der Hitzegrad der Bendhe, das Durch⸗ 
pumpen mit kaltem Waſſer, als auch das Auslegen der Waare auf 
dem Bleichplane während 2 bis 3 Tage, ſowie das Begießen ver- 
ſelben nach dem Trockenwerden erfahren hierin eine Aenderung 
nicht. 

Dritte Beuche. Dieſe wird ebenfalls mit klarem Waſſer 
übergoſſen, bis das Faß gefüllt iſt, dann nach und nach eine Auflö⸗ 
jung von Soda- oder Aſchenlauge zugeſetzt und zwar auf 140 Pfund 
Waſſer 1 Pfund kalelnirte Soda. Hitzegrad wie bei der erſten und 
zweiten Beuche. Nachdem dieſer erlangt, wird ſo viel kaltes Waſſer 
in das Faß gelaſſen, bis die Waare mit den Händen herausgenom⸗ 
men werden kann. Mit der noch anhängenden Lauge auf den Bleich⸗ 
platz gebracht, wird ſie 2 bis 3 Tage unter häufigem Begießen dort 
liegen gelaſſen und dann zur 

Vierten Beuche gebracht. Dieſe wie die dritte Bende, mit 
dem Unterſchiede, daß auf 150 Pfund Waſſer 1 Pfund Soda ge- 
nommen wird. 

Fünfte Beuche wie vorher; 160 Pfund Waſſer 1 Pfund 
Soda. . 

Sechſte Beuche wie vorhin; 170 Pfund Waſſer 1 Pfund 
Soda. 

Siebente Beuche wie vorhin; 180 Pfund Waſſer 1 Pfund 
Soda. 

Achte Beuche wie vorhin; 190 Pfund Waſſer 1 Pfund Soda. 

Erſtes ſchwefelſaures Bad. Die Waare wird vom Bleich— 
plan naß aufgenommen, ausgeſpült und in ein ſchwefelſaures Bad 
von einem Gewichtstheil Schwefelſäure auf 200 Gewichtstheile fla- 
res reines Waſſer, gut durch einander gemiſcht, ſtückweiſe locker ein- 
gelegt und gehörig untergetaucht 5 bis 8 Stunden darin liegen ge- 
laſſen. 

Gleich nach dem Herausnehmen wird die Waare in fließendem 
Waſſer gut geſpült, und nachdem das Waſſer abgelaufen der neun⸗ 
ten Beuche übergeben. 

Neunte Beuche mit einer Auflöſung von 1 Pfund kalcinirter 
Soda, ½ Pfund grüner Seife in 225 Pfund Waſſer von 35 bis 
65 Grad Wärme und 2- bis Ztägiges Auslegen auf der Bleichwieſe. 
Nachdem fie naß aufgenommen, geſpült und das Waſſer abgelaufen 
iſt, wird die Waare in das erſte Chlorbad gebracht. 

Erſtes Chlorbad. Dieſes wird durch eine Auflöſung guten 
Chlorkalks in 600 Gewichtstheilen Waſſer bereitet. Die Gewebe 
werden lofe in feuchtem Zuſtande in ſteinere Bütten gebracht und 
mit hölzernen Stäben gehörig untergetaucht, damit die Chlorkalkauf⸗ 
löſung alle Theile gleichmäßig durchdringen kann. In dieſem Bade 
verbleibt die Waare 6 bis 8 Stunden. Dann herausgenommen, in 
fließendem Waſſer gut ausgeſpült und zum Ablaufen gebracht, wird 
fie in feuchtem Zuſtande dem zweiten ſchwefelſauren Bade übergeben. 

Zweites ſchwefelſaures Bad. Dieſes wird wie das erſte 
gegeben. 

Zehnte Beuche mit einer Auflöſung von 2½ Pfund weißer 
Talgkernſeife, 1 Pfund kalcinirter Soda in 600 Pfund Waſſer von 
35 bis 60 Grad Wärme unter gehörigen Begießen mit Waſſer 2 
bis 3 Tage auf der Bleichwieſe liegen gelaſſen, alsdann wird geſpült 
und ſortirt. Die zur halben Bleiche beſtimmten Leinen ſind nach 
dieſem Verfahren zum größten Theile fertig gebleicht, werden dann 
geſtärkt oder gebläuet und getrocknet. 

Die zur vollen und ½ Bleiche beſtimmte Waare kommt zum 
Seifen und zwar die aus Maſchinengarn verfertigte unter die ſ. g. 
engliſchen Rubbings; die aus Handgeſpinſt verfertigte aber unter die 
f- g. deutſchen Hobel. Die Waare wird fo lange mit weißer resp. 
brauner Seife geſeift (gewaſchen) bis die darin etwa befindlichen 
ſchwarzen oder gelben Streifen daraus entfernt ſind. So behandelt 
kommt die Waare nun ohne weiteres Ausſpülen mit der Seife im- 
prägnirt in die 

Elfte Beuche mit einer Auflöſung von 1 Pfund kalcinirter 
Soda, 350 Pfund Waſſer von 35 bis 65 Grad Wärme. Von hier 
aus wird die Leinenwaare auf die Bleichwieſe gebracht, jedoch nicht 
ausgeſpannt, ſondern in die Breite gelegt, auch beſtändig naß erhal⸗ 
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ten; dann nach 2 Tagen und gehörigem Ausſpülen gelangt ſie wie⸗ 
der in's Chlorbad. 

Zweites Chlorbad. Dieſes wird in Allem wie das erſte ge- 
reicht. 

Drittes ſchwefelſaures Bad. Dieſes wird ebenfalls ganz 
wie das vorangegangene gegeben. 

Zwölfte Beuche mit einer Auflöſung von 1 Pfund kalcinirter. 
Soda und 2 ½ Pfund weißer Talgkernſeife in 600 Pfund reinem 
Waſſer von 35 bis 55 Grad Wärme. Hierauf liegt die Waare 
zwei Tage, ohne ausgeſpannt zu ſein, auf der Bleichwieſe, unter be⸗ 
ſtändigem Naßhalten. Nach dieſer Operation wird die Waare ge⸗ 
ſpült und ſodann ſortirt. Die guten und völlig ausgebleichten Stücke 
werden geſtärkt, resp. geblauet und getrocknet. Die noch nicht völlig. 
ausgebleichten Stücke werden wieder durch die engliſchen Rubbings 
geſeift (gewaſchen) und kommen wie vorhin zur Beuche. 

Dreizehnte Beuche. Dieſe wird behandelt wie Beuche 11. 
Nachdem die Waare ſodann ebenſo wie früher 2 Tage auf der Bleich⸗ 
wieſe gelegen, wird fie wieder aufgenommen und gefpült. Die bef- 
feren Stücke erhalten noch ein ſchwefelſaures Bad, wie das frühere, 
die ſchlechteren ein 

Drittes Chlorbad wie das zweite und ein 

Viertes ſchwefelſaures Bad wie das dritte, werden ſodann 
nach vorherbeſchriebener Art gebeucht, ausgelegt, geſpült, geſtärkt 
resp. geblauet auf Verlangen auch gemangelt und appretirt. 

B. Baumwollgewebe und Baumwollgarne. 

Die rohen Baumwollgewebe (Neſſel) und Baumwollgarne wers 
den zunächſt durch Waſſer gezogen, damit ſie gleichmäßig durchnäßt 

rden, und danach in die Beuche gebracht. 

Erſte Beuche. Dieſe beſteht in einer Auflöſung von einem 
Pfunde kalcinirter Soda in 170 Pfund reinem Waſſer. 

Nachdem die Baumwollgewebe, wie die Leinenwaare, hoch (köpf⸗ 
lings in dem Beuchfaſſe aufgeſtellt und ebenſo niedergetreten werden, 
auch damit ſchichtweiſe fortgefahren worden, bis das Faß gefüllt iſt, 
wird die Lauge, welche bis zu 35 Grad erwärmt fein muß, aufge- 
laffen und damit fortgefahren, bis dieſelbe eine Hitze von 80 Grad 
erreicht hat. Iſt dieſer Grad erreicht, ſo wird kaltes Waſſer aufge⸗ 
laſſen, damit die Waare herausgenommen werden kann, dann die 
Waare zur Spüle gebracht, tüchtig ausgeſpült und nach dem Ablau⸗ 
fen ins Chlorbad befördert. 

Erſtes Chlor bad. Dieſes beſteht aus einem Pfunde aufge- 
löſtem gutem Chlorkalk in 125 Pfund Waſſer. 

In das ſo hergeſtellte Chlorbad wird die Waare loſe eingelegt 
und mit hölzernen Stäben niedergedrückt. Nachdem ſie 6 bis 8 
Stunden darin, gehörig untergetaucht, gelegen, wird die Waare her⸗ 
ausgenommen und zur Spüle gebracht, tüchtig ausgeſpült und nach 
dem Ablaufen in das 

Erſte ſchwefelfaure Bad gebracht. Dieſes beſteht aus ei- 
nem Pfunde Schwefelſäure auf 200 Pfund Waſſer, gut durcheinan⸗ 
der gemiſcht. Die Waare wird ſtückweiſe locker hineingelegt und 
nach 4 bis 6 Stunden wieder herausgenommen, dann gut geſpült 
und nach dem Ablaufen in die 

Zweite Beuche gebracht. Dieſe beſteht in einer Auflöſung 
von ½ Pfd. Talgkernſeife und 1 Pfd. kalcinirter Soda auf 400 
Pfd. Waſſer. Mit einem Wärmegrad von 35° R. anfangend, en- 
det ſie mit 55 Grad Hitze. Nach gehöriger Abkühlung wird die 
Waare herausgenommen, gut geſpült und dann in das 

Zweite Chlorbad gebracht. In dieſem Bade, welches ebenſo 
wie das erſte hergeſtellt iſt, bleibt die Waare wiederum 6 bis 8 
Stunden lang liegen, wird dann herausgenommen und in das 

Zweite ſchwefelſaure Bad gelegt, welches ebenſo wie das 
erſte hergeſtellt ift. — Nach 4 bis 6 Stunden wieder herausgenom⸗ 
men, wird die Waare wieder gehörig geſpült und kommt dann nach 
dem Ablaufen des Waſſers in die 

Dritte Beuche, die ebenſo wie die zweite hergeſtellt wird. 
Nach Beendigung dieſer Beuche wird die Waare wieder geſpült. 
Jetzt, im Allgemeinen zwar fertig gebleicht, werden die darunter 
etwa ſich befindenden ſchwereren und feſt gearbeiteten Stücke, in ſo 
weit ſie die volle Weiße noch nicht angenommen haben, in ein 

Drittes Chlor- und ſchwefelſaures Bad gegeben, welche 
Bäder, der Beſchaffenheit der Waare angemeſſen hergeſtellt werden. 
Die Dauer des Bades richtet ſich dann ebenmäßig nach Bedürfniß 
nur bleibt das Sauerbad in feiner Einrichtung dem erſteren gleich. 

Endlich wird die Waare in die i 

Vierte Beuche gebracht und ganz fo behandelt wie in der 


zweiten. — Nach dem Fertigwerden wird die Waare gut geſpült, je 
nach Bedürfniß geſtärkt, getrocknet und ſchließlich auf Erfordern auch 
gemangelt. (Mittheil. d. Gew.⸗Ver. f. Hannover.) 


Ueber Gewehrfabrifaiton. 
Vortrag im Berliner Ingenieur-Verein von Petzold. 


Wie der Redner einleitend bemerkte, liege dieſer Gegenſtand 
dem deutſchen Ingenieur eigentlich ziemlich fern, weil bei unſeren 
Gewehrfabrikanten die zünftleriſche Geheimthuerei, in welcher die 
Staatswerkſtätten obenan ſtänden, noch in voller Blüthe ſtehe; es 
fehle alſo die Veranlaſſung, ſich mit dem Gegenſtande zu befaſſen. 
Ohne den Rath der Wiſſenſchaft und abgezogen von dem läuternden 
Lichte der Oeffentlichkeit ſei denn auch die Gewehrfabrikation bei 
uns bis heute noch das gemeine Handwerk geblieben. Dem Staate 
koſteten die Gewehre mehr als das Doppelte deſſen, wofür ſie ſich 
nachweislich mit zeitgemäßen Einrichtungen herſtellen ließen. Auf 
der höchſten Stufe der Vollkommenheit ſtehe dieſer Induſtriezweig in 
Amerika, dahin gebracht durch große politiſche Ereigniſſe und die 
Segnungen der Freiheit. 

Redner gab in allgemeinen Zügen die Beſchreibung der wichtig⸗ 
ſten Proceſſe bei der Fabrikation, wie ſie ihm in einer der größten 
Gewehrfabriken der Welt, welcher er in früheren Jahren vorgeftan- 
den, geläufig geworden. Das erſte Erforderniß ſei ein genau gear⸗ 
beitetes Originalgewehr, zu deſſen jedem einzelnen Theile eine An⸗ 
zahl freilich koſtbarer Spann- und Bohrfutter, Geſenke, Lehren, 
Leitcurven und Maſchinen anzufertigen ſeien, ſo daß auch nicht die 
entfernteſte Abweichung im Laufe der Zeit möglich werde; es gebe 
deshalb auch in einer guten Gewehrfabrik einen Zollſtock nicht. 
Die Gewehrtheile näherten und zerſtreuten ſich im Laufe der Fabri⸗ 
kation dreimal. Erſter Hauptproceß ſei das Schmieden, Bohren, 
Fräſen ꝛc., Zuſammenpaſſen und Numeriren des Gewehres im 
weichen Zuſtande; der zweite das Poliren, Graviren, Härten, 
Bläuen und abermalige Zuſammenſtellen zum Probeſchießen; der 
dritte Reinigung, zuſammenſtellende Inſpection (Beſchauung) und 
Verpackung. Das Schmieden geſchehe meiſt aus Coksfeuern in 
Schmiedemaſchinen und Fallgeſenken mit Hilfe von continuirlich ro⸗ 
tirenden ſenkrechten Schraubenſpindeln, welche den Fallbär heben. 

Vor der weiteren Bearbeitung der Theile ſeien die Oberflächen 
durch Beizen von der Oxydhaut zu befreien, da diefe auf alle 
Schneidewerkzeuge ungemein zerſtörend wirke. Der wichtigſte Bear⸗ 
beitungsproceß ſei das Fräſen, von welcher Operation bei uns noch 
ſehr kindliche Vorſtellungen obzuwalten ſcheinen, da, wie Redner be⸗ 
merkte, die hier üblichen Fräſevorrichtungen mehr Reibe- als Schnei⸗ 
devorrichtungen ſeien. Vor allen Dingen ließe man die Fräſer viel 
zu ſchnell laufen und zahne fie viel zu fein. Wo die Größe es irgend 
zulaſſe, fole die Zahntheilung nie unter Y Zoll (13 %) und die 
Peripheriegeſchwindigkeit nicht über 4 Zoll (105 u) pro Secunde 
betragen. Bei der krümelnden Eigenſchaft des Gußeiſenſpanes ſei 
allerdings mehr Freiheit geſtattet. 

Redner tadelte ferner das noch vielfach übliche Drehen mit zu 
dicken Stählen, zu ſchwachem Spane und namentlich mit Waſſer. 
Es ſeien dies Alles Conſequenzen zu großer Geſchwindigkeiten. 
Waſſer beim Drehen wirke als Schmiermaterial, und drücke deshalb 
der Stahl die Oberfläche des Drehſtückes, welches zwar ein glattes 
Ausſehen erhalte, aber feine Form ſchnell verändere. Zur Herſtel⸗ 
lung eines genauen Cylinders gehöre unter allen Umſtänden ein 
rauher Span. 

Großes Gewicht fei auf gute Centrirvorrichtungen mit tiefem 
Einbohren des Körners zu legen, von welchen die einfachſte beſchrie⸗ 
ben wurde. Zur Maſſenherſtellung ganz kleiner Gewehrtheile, welche 
die Einzelherſtellung nicht lohnen würden, werde der Weg befolgt, 
daß man in ganze Stahl- reſp. Eiſentafeln das Profil derſelben 
quer einfräſe und dieſe Tafeln nachher der Länge nach zerſchneide. 
Redner betonte die ſaubere Herſtellung der Schrauben- und Gewin⸗ 
deſchneidzeuge und erwähnte, daß Schrauben von Stahl zu Geweh⸗ 
ren nicht anwendbar ſind. Zu Garnituren werde mit vielem Vor⸗ 
theile ſchmiedbarer Guß verwendet, und iſt Redner gen bereit, die 
Herſtellung dieſes Fabrikates zum Gegenſtande einer weiteren Mit⸗ 
theilung zu machen, reſp. privatim ſeine bei jahrelanger Herſtellung 
deſſelben gemachten Erfahrungen Preis zu geben. Indem Redner 
noch zeigte, wie Eiſen dem Holze gleich ganz ſauber geſtemmt wer⸗ 
den könne und vote Bearbeitung von Holz große Geſchwin⸗ 
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digkeit, doch ſehr vereinzelte Schneidezähne bei ſicherer Führung des 
Arbeitsſtückes als erſtes Erforderniß hinſtellte, beſprach er noch den 
Hauptbeſtandtheil des Gewehres, das Rohr oder den Lauf. Er 
hielt dafür, daß bei ſauberem Bohren ſich immer das Arbeitsſtück 
drehen müſſe, welches in der Regel wegen ſeiner größeren Maſſe den 
durch die Bewegung entſtandenen Erſchütterungen ſicherer widerſtehe, 
als der leichte Bohrer; die Erfahrung beſtätige dies. Der beim 
Bohren kleiner Rohre allein zuverläſſige Bohrer fei der ſpiralförmige; 
er fei dies überhaupt für jede Arbeit geeignet und fet auch der dilligſte. 
Eine Hauptbedingung zum Gelingen eines mikroſkopiſch genauen 
Bohrloches ſei eine feine Hand an der Leitung des Vorſchubes, wes⸗ 
halb hierzu Mädchen verwendet würden: ein ſelbſtthätiger Vorſchub 
würde unausführbar ſein. Es ſei noch vielfach Sitte, Läufe unter 
Waſſer zu bohren, um die Erwärmung zu verhindern: man verdop⸗ 
pele aber dadurch nur den Schaden, da ſo gebohrte Läufe nie eine 
dauerhafte Innenfläche beſäßen, denn es werde die Temperaturdiffe⸗ 
renz zwiſchen innen und außen erhöht. Es ſei weit gerathener, 
durch ſcharf ſchneidende Bohrer Wärmeentwickelung überhaupt zu 
vermeiden; wenn folde aber einmal vorhanden, fie in ihrer Ber- 
theilung nicht zu ſtören. 

Als Erkennungszeichen, ob ein Lauf gerade gebohrt ſei, erwähnte 
Redner die Spiegelung, welche im geraden Rohre, wenn man daf- 
ſelbe um ſeine Axe dreht und dabei durch daſſelbe gegen das Licht 
ſieht, genau dieſelbe bleiben muß. Die Herſtellung guter Schlicht⸗ 
dorne, welche zum genauen Calibriren der Bohrung dienen, fei 
ſehr ſchwierig. 

Hierauf erläuterte Redner den ſehr ſubtilen Proceß des Ziehens 
und beſchrieb eine von ihm zu dieſem Zwecke conſtruirte Maſchine, 
welche täglich 250 Läufe mit faſt jedem beliebigem Drall zu ver⸗ 
ſehen vermöge. Er ſprach fein Bedauern aus, daß noch keine wif- 
ſenſchaftlichen Kräfte fih ernſtlich mit der Frage über den richtigen 
Drall eines Laufes und der Form der Geſchoſſe beſchäftigt hätten, 
obgleich vieſelbe an Intereffe und Wichtigkeit fonft vielfach beregten 

ingen nicht nachſtehe. Er erwähnte noch der meiſt vernachläſſigten 
Nothwendigkeit, daß die Mündung des Laufes genau rechtwinklig 
zur Axe abgeſchnitten ſei, und erklärt überhaupt die bei uns beo⸗ 
bachtete große Verſchiedenheit der Gewehre in Bezug auf Treff- 
fähigkeit nur durch mangelnde Genauigkeit bei der Herſtellung. 

Redner erörterte den Unterſchied zwiſchen der Stahl- und 
Schleifpolirerei und beſchrieb den Proceß des Glattpolirens, des 
Bläuens der Stahltheile und des Einſetzens ſolcher Eiſentheile, 
welche bei großer Härte eine ſchöne Farbe haben müſſen, ſowie der 
dazu erforderlichen Apparate. Nach dieſem Proceffe werden alle 
Theile nach ihren reſpectiven Nummern geordnet und zum fertigen 
Gewehre zuſammengeſtellt, wobei natürlich nur wenig mit der 
Feile nachzuhelfen bleibe oder auszuwechſeln, da jedes Stück hin⸗ 
ſichtlich ſeiner Dimenſionen abgeleert und durch Beſchaumeiſter ab⸗ 
geſtempelt, auch ſämmtliche Federn mit doppeltem Drucke vorher 
geprüft ſeien. 

Die nächſte Nothwendigkeit ſei nun das Probeſchießen (die ge⸗ 
ſetzliche Exploſionsprobe finde ſchon vor dem Poliren Statt), und 
ſei ein gut organiſirter Schießſtand die Seele einer Gewehrfabrik. 
Die durch kein anderes Mittel erkennbaren letzten Schwächen kämen 
hier zum Vorſcheine, und dürfe eine gute Gewehrfabrik keinen An⸗ 
ſtand nehmen, auch in dieſem Stadium ein mangelhaftes Gewehr 
noch in's alte Eiſen zu werfen. Zu großartigen Reſultaten gehöre 
eben auch eine großartige Auffaſſung. Nach beſtandener Probe wer⸗ 
den ſämmtliche Gewehre gereinigt, auseinandergenommen und noch- 
mals durch die Beſchaumeiſter zufammengeftellt (die Sanftheit der 
Schlöſſer durch Mädchenhände geprüft), und dem Lager überwieſen. 

Hinſichtlich der Ausſchmückung der Gewehre durch bildliche Dar- | 
ſtellungen auf denſelben erwähnte Redner noch einer Vorrichtung, 
mittelſt welcher von einer gehärteten gravirten Walze die Bilder 
durch Druck auf gerade und gekrümmte Flächen übertragen werden. 
Nur mit fo gearteten Mitteln fei es möglich geweſen, in einer Fab- 
rik, welche dem Redner vorſchwebte, und welche für 400,000 Thlr. 
Maſchinen in Thätigkeit hatte, in einem einzigen Jahre nicht allein 
dieſes ganze Anlagecapital zu bezahlen, ſondern nach Abzug aller 
Unkoſten, alles Ausſchuſſes u. ſ. w. noch einen baaren Reingewinn 
von 14, Million Thlr. aufzuweiſen. Außer der mit der Fabrik 
nothwendiger Weiſe verbundenen Maſchinenwerkſtätte hatte dieſelbe 
500 verſchiedene Werkzengmaſchinen in Thätigkeit, und beſchäftigte 
1000 Arbeiter, auf deren je 20 ein Meiſter und ein Maſchiniſt 
kamen. Fabricirt wurden in einem Jahre 150,000 Stück Gewehre. 


Dies ergiebt das überraſchende Reſultat, daß auf je 2 Arbeiter täg⸗ 
lich ein fertiges Gewehr kommt. Die Zinſen und Amortiſation mit 
20 PCt. des Maſchinenwerthes mit dem Lohne der Arbeiter in 


Vergleich gebracht, hätten die Maſchinen nur 200 Arbeiter reprä⸗ 


ſentirt. Die Selbſtkoſten eines Gewehres, welche keine andere An⸗ 

ſtalt auch nur im Entfernteſten zu dem durchſchnittlichen Verkaufs⸗ 

preiſe vou 16 Thlr. hätten liefern können, betrugen 4½ Thlr. 
(Zeitſchr. des V. D. Ingenieure.) 


Fabrikation unſchädlicher Eispapiere. 
Nach C. Puſcher in Nürnberg. 


Das zuerſt von Richter in Paris fabricirte Perlmutter- oder 
Eispapier (Papier de nacre), deſſen Herſtellungsmethode wir mit- 
getheilt haben, hat, obwohl es giftigen Bleizucker enthält, durch ſein 
ſchönes Aeußere Eingang in der Induſtrie gefunden und namentlich 
werden jetzt Viſitenkarten daraus gefertigt, welche in den Händen 
von Kindern, da der Bleizucker bekanntlich ſüß ſchmeckt, leicht Ver⸗ 
anlaſſung zu gefährlichen Erkrankungen geben können. (Die Leipzi⸗ 
ger Kreisdirection hat daher neuerdings den Vertrieb dieſer Viſiten⸗ 
karten verboten.) Um dieſe Papiere weniger gefährlich und haltba— 
rer an der Luft zu machen, hat der Fabrikaut Conrad Müller in 
Nürnberg dieſelben mit einem Lack nach Puſchers Angabe überzo⸗ 
gen. Allein ſollte dabei der ſchöne Seidenglanz dieſer Papiere nicht 
verloren gehen, fo mußte die Bleizuckerlöſung ſehr dick aufgetragen 
werden; dadurch wurden die Papiere aber ſehr ſpröde und die Kryſtalle 
brödelten fih beim Biegen deſſelben ab; hierdurch war die Gefähr⸗ 
lichkeit ſolchen Papieres als Kinderſpielzeug nicht beſeitigt. Es iſt 
nun Dr. Puſcher gelungen, ein anderes unſchädliches Salz dem 
Bleizucker zu ſubſtituiren, welches die ausgedehnteſte Verwendung 
dieſes prächtigen Papieres zuläßt. Man löſt 6 Loth Bitterſalz in 
6 Loth Waſſer und 6 Loth Dextringummiſchleim, dem noch ein 
Quentchen Glycerin zugefügt iſt, durch einmaliges Aufkochen auf, 
entfernt die klare Löſung ſofort vom Feuer und läßt fie etwas er- 
kalten. Nun beſtreicht man mit derſelben mittelſt eines Haarpinſels 
vorher mit dünner leim- oder Gelatinelöſung überzogene trockene 
Papiere ganz gleichmäßig, ſo daß der Ueberzug einem glänzenden 
Lackanſtrich gleicht und breitet dieſelben in einem warmen Zimmer 
auf einer Tiſchplatte aus. Nach 10—15 Minuten find die Papiere 
mit einer ſchönen gleichmäßigen Kryſtalldecke überzogen, deren Kry- 
ſtalle kleiner find, je nachdem man die Kryſtalliſationsflüſſigkeit dün⸗ 
ner oder dicker, warm oder kalt aufgetragen und die Papiere nachher 
verſchiedenen Temperaturen ausgeſetzt hat. Zur Fabrikation von 
farbigen Perlmutterpapieren eignen ſich die Löſungen der verſchiede⸗ 
nen Anilinfarben ganz vortrefflich. Man überzieht damit die mit 
halb Eiweiß, halb Waſſer vorher grundirten Papiere, welche dann 
nach dem Trocknen mit der erwähnten Kryſtallifationsflüſſigkeit über- 
ſtrichen werden. Um den Papieren noch mehr Glanz zu geben, da⸗ 
mit man gut mit Tinte darauf ſchreiben kann, müſſen dieſelben 
zwiſchen Walzen oder in einer Preſſe geglättet werden. — Die auf 
dieſe Weiſe hergeſtellten Eispapiere beſitzen nicht den hohen Glanz 
wie die mit Bleizucker bereiteten, dennoch find fie in der Praxis viel 
verwendbarer, weil ſie ſich biegen und falzen laſſen, ohne daß da⸗ 
durch ihre Kryſtalliſation leidet. Auch zeichnen ſie ſich vor den Blei⸗ 
zuckerpapieren durch ihre Haltbarkeit an der Luft und in Schwefel- 
waſſerſtoffdünſten, ihre höchſt billige und leichte Bereitungsweiſe und 
ihre Unſchädlichkeit aus. Der Gehalt an Glycerin läßt die Papiere 
nie ganz austrocknen und iſt die Urſache, daß ſie ohne vorheriges 
Anfeuchten leicht lithographiſchen, Bronze- und Buchdruck an- 
nehmen. 

Eine vorzügliche Verwendung dieſer Erſcheinung dürfte für 
Briefeouverte, Preiscourante, Speiſe⸗, Muſter⸗ und Viſitenkarten, 
beim Einband von Büchern, zum Ueberziehen von Kartons für 
Spiele, zu Etiquetten aller Art, namentlich für Wein (da dieſelben 
wohl ſchwerlich im Keller wegen ihres großen Salzgehaltes ſchimmeln 
werden) zc. gemacht werden können. Läßt man auf friſch farbig 
grundirte Papiere mittelft einer dazu geeigneten Vorrichtung Tropfen 
obiger Bitterſalzlöſung fallen, fo zertheilen fih dieſelben und nehmen 
nach dem Trocknen die Geſtalt eines Schneeflockens an. Wird der 
Bitterſalzlöſung nur ein Drittel des vorgeſchriebenen Gummiſchlei⸗ 
mes ohne Glycerinzuſatz zugegeben, ſo erhält man durch Auftragen 
derſelben auf einem Lithographieſtein eine kräftigere normale Kry⸗ 
ſtalliſation. Dieſe kann man leicht uach lithographiſcher Manier 


72 


auf einen andern Stein übertragen, von welchem Mutterſtein man 
dann noch 2 bis 3 Arbeitsſteine fertigt, mit welchem man im Stand 
iſt, viele Tauſende von Kryſtallabdrücken zu erzeugen. Solche, in 
gelbem Farbendruck ausgeführte Abdrücke würden ſich als unnachahm⸗ 
bares Papier für Documente, Banknoten, Staatspapiere ꝛc. ver- 
trefflich eignen. Da niemals ſich eine gleiche Kryſtalliſation erzeugen 
läßt, ſo iſt eine genaue Nachahmung dieſer Papiere unmöglich. 
Der gelbe Farbendruck ſchützt ſie gegen photographiſchen Nachdruck 

und auch der Kupferſtecher würde fih vergeblich bemühen fie nachzu⸗ 
stechen, da der Druck dieſer Papiere aus lauter kleinen Punkten be- 
ſteht, wovon man ſich leicht durch die Loupe überzeugen kann. Vor 
ähnlichen Fabrikaten ſchützt die vieltauſendfache Controle, der ſie als 
Werthpapiere im Verkehr beſtändig ausgeſetzt ſind, da ſie Jeder 
leicht durch irgend einen an einer beſtimmten Stelle befindlichen 
Kryſtallabdruck, als Kennzeichen ihrer Aechtheit, zu prüfen vermag. 
Auch durch das Buchdruckerverfahren laſſen ſich gleiche Fabrikate 
herſtellen, wenn man ſich von dem erwähnten Kryſtalliſationsſtein 
mittelſt einer Maſſe aus Wachs, Terpentin, Stearin und Graphit 
einen Abdruck macht und ſich damit auf galvanoplaſtiſchem Weg eine 
Kupferdruckplatte fertigt, mit welcher dann beliebige Mengen, von 
Abdrücken hergeſtellt werden können. — Der erwähnte Dertrin⸗ 
gummiſchleim wird bereitet, indem man 4 Loth Dextringummi mit 
12 Loth kaltem Waſſer übergießt, durch Umrühren die Auflöfung 
befördert und den im käuflichen Dextrin ſtets vorhandenen unlösli⸗ 
chen Stärkegummi fih abſetzen läßt oder die Löſung durch Flanell 
filtrirt und nur die klare Flüſſigkeit verwendet. 


Anwendung der Doppelkurbel⸗Walkmaſchine in der 
Gerberei. Die wiederholt beſprochene Doppelkurbel⸗Walkmaſchine 
von J. S. Schwalbe & Sohn in Chemnitz wird neuerdings auch 
in der Gerberei mit großen Vortheil angewendet. Nach einem Zeug⸗ 
niß von A d. Schöniger in der Gerberztg. findet dieſelbe u. A. in 
der Kidkalblederfabrik von Robert Bierling in Dresden Anwen⸗ 
dung, hauptſächlich bei dem „Reinmachen“, Die Felle werden, 
nachdem fie geſchabt und mittelſt der Kopfſcheermaſchine geſchoren 
worden ſind, ſofort, ohne jede vorherige Wäſſerung und ohne jeden 
Zuſatz von Waſſer, zu 30 — 40 Stück in den Walkkaſten gebracht, 
eine halbe Stunde gewalken und nach Verlauf dieſer Zeit ſo matt 
und verfallen herausgenommen, daß man ſie gleich Gummi elaſtiſch 


dehnen und dem aufgelöſten Kalkſchleime ähnlich mit den Fingern 
abſtreichen kann, ohne daß dadurch die Subſtanz der Waare nur 
im allermindeſten alterirt ift. Es ift rein unmöglich, durch das ge- 
wiſſenhafteſte Glätten und Abſtampfen oder durch die zu dieſem Zweck 
übliche Behandlung in den gewöhnlichen Walkfäſſern ein nur im 
Entfernteſten ähnliches Reſultat zu erzielen. Wenn auch in Bezug 


} auf die weiter zu durchlaufenden Stadien des Neinigungsproceſſes 


der Felle eine Abkürzung bei Anwendung der Walkmaſchine nicht er- 
folgt, fo ift doch nach dem übereinſtimmenden Urtheile der betr. Ar- 
beiter dieſer Maſchine die Wirkung beizumeſſen, daß mit Leichtigkeit 
bez. Anſtrengung und größere Solidität jede weitere, für dieſen 
Proceß noch nothwendige mechaniſche Manipulation ausgeführt und 
die Waare, ſebſt unter den ungünſtigſten Nebenumſtänden, möglichſt 
ſchadlos erhalten werden kann. — Wie erwähnt, werden die Felle 
in den Walkkaſten der Maſchine ohne jeden Zuſatz von Waſſer ge- 
bracht; es hat fih dies in der Praxis als das vortheilhafteſte heraus⸗ 
geſtellt, da durch dieſes ſogen. trockne Walken die Felle von dem 
Walkapparat beſſer augegriffen und fortwährend gewendet werden, 
wodurch ſchon an fih durch die fortwährende Aufſaugung ihrer na- 
türlichen Feuchtigkeit der gehörige Zuſtand der Näſſe erzielt und er⸗ 
halten wird. — Unter gleicher Bedingung und mit demſelben Er- 
folge ſind ebenfalls gehörig vorgeweichte Streckfelle gewalkt worden, 
nur kommt hierbei in Betracht, daß nach Verhältniß der Saiſon, bei 
etwa vorherrſchender Haarloſigkeit der Felle, dann die Haare ver⸗ 
loren gehen und dadurch ein pecuniärer Ausfall entfteht. Wenn nun 
überhaupt diefe Maſchine ihren Zweck bei jogen. trocknen Walken 
vollſtändiger erreicht, als entgegengeſetzten Falls, ſo iſt wohl anzu⸗ 
nehmen, daß dieſelbe nicht nur, wie ſelbſtverſtändlich, beim „Rein⸗ 
machen“ des Oberleders in der Lohgerberei, ſondern auch behufs 
gründlichen Auswaſchens der Lohſäure, ja ſelbſt vielleicht zu Ein⸗ 
walkung des Fettes vorzügliche Dienſte leiſten wird. Der Kraftver⸗ 
brauch der Maſchine beträgt ca. / Pferdekraft. 


Niemenverbindung. Von Becker. Bei derſelben ift der 
Riemen einfach geſtoßen, und wird die Verbindung durch eine außer⸗ 
halb über den Stoß gelegte Blechplatte bewirkt, in welche die Ge- 
winde für Schrauben eingeſchnitten find, deren Köpfe fi) beim An- 
ziehen in die Innenſeite des Leders eindrücken, ſo daß bei dem Rie⸗ 
menſchloß alle hervorragenden Theile fortfallen. 


Kleine Mi 


Roheiſen im Zollverein. Die Einfuhr von Roheiſen in den 
Zollverein belief ſich im Jahre 1866 auf 2,809,370 Ctr., dem Haupt- 
theile nach aus Großbritannien ſtammend und über Holland, Hamburg 
und die Nord» und Oſtſeehäfen bezogen, doch gingen auch kleinere Poſten 
aus Oeſterreich, Frankreich und Belgien ein. An den Grenzen wurden 
namentlich importirt: gegen die Niederlande 1,333,668 Ctr. oder 47,4 
Proc., gegen Hamburg 541,027 Ctr. oder 19,2 Proc., gegen die Oſtſee 
507,256 Etr. oder 18,1 Proc., gegen Belgien 99,847 Ctr. oder 3,6 Proc., 
gegen Oeſterreich 98,711 Ctr. oder 3,5 Proc., gegen die Nordſee 38,849 
Ctr. oder 1,4 Proc. Die ausländiſchen Roheiſenbezüge find in den letzten 
Jahren nicht unerheblich zurückgegangen, da die vereinsländiſchen Eiſen⸗ 
bütten den größeren Theil des Bedarfs zu befriedigen vermögen. Die 
ſtärkſte Einfuhr fand im Jahre 1858 mit 5,253,162 Ctr. ſtatt; ſeidem 
iſt ein ſo bedeutendes Quantum noch nicht wieder importirt worden, und 
es hat auch die ſeit dem 1. Juli 1865 eingetretene Herabſetzung des 
Eingangszolles von 10 Sgr. auf 7½ Sgr. für den Ctr. eine nahmhafte 
Zunahme der Einfuhr bisher nicht bewirkt. — Was die Ausfuhr von 
Roheiſen betrifft, fo betrug dieſelbe im Jahre 1866 überhaupt 412,113 
Ctr. Sie hat allerdings die Höhe der Einfuhr noch lange nicht erreicht, 
gleichwohl zeigt ſie in den letzten Jahren eine nicht unerhebliche Zunahme 
— ſo kommen z. B. für 1860 nur 54,849 Ctr. in Bekracht. Der Haupt⸗ 
theil des 1866 exportirten Quantums, 270,881 Ctr. oder 65,7 Proc. iſt 
über die Grenze gegen Holland ausgegangen; es iſt dies Eiſen aus den 
rheiniſch⸗weſtfäliſchen Eiſenrevieren. Dagegen erhielt Frankreich 66,468 
Ctr. oder 16,1 Proc. aus den Hüttenwerken der bayeriſchen Pfalz und 
der Rheinprovinz, Belgien 32,650 Ctr. oder 7,9 Proc., zum größeren 
Theil aus Luxemburg, während Oeſterreich mit 28,257 Ctr. oder 6,8 
Proc. und Polen mit 8397 Ctr. oder 2 Proc. von den oberſchleſiſchen 


ttheilungen. 


Hüttenwerken verſorgt worden find. — Die eigene Production des 
Zollvereins an Roheiſen ift in den Tabellen des Bergwerks⸗ ıc. Be⸗ 
triebes im Zollverein für das Jahr 1865 auf 17,656,932 Ctr. im Werthe 
von 22,588,263 Thlr. berechnet, ſo daß alſo die Einfuhr ausländiſchen 
Roheiſens nur 16 Proc. der Production ausmacht. Die letztere iſt in 
Preußen am ſtärkſten, wo ſie in den älteren Provinzen 13,862,750 Ctr., 
in den neueren Provinzen und zwar: in Hannover 1,208,788 Ctr., in 
Kurheſſen 44,472 Ctr. und in Naſſau 412,960 Ctr., im ganzen Staate 
alfo 15,528,970 Ctr. oder 88 Proc. der Geſammtproduction des Zollver⸗ 
eins betragen hat. Von den übrigen Vereinsſtaaten werden nachgewieſen 
für: Bayern 710,875 Ctr., Sachſen 272,523 Ctr., Würtemberg 122,236 
Ctr., Baden 21,409 Ctr., Großherzogthum Heſſen 209,413 Ctr., Thü⸗ 
ringen 45,904 Ctr., Braunſchweig 195,132 Ctr., Luxemburg 456,243 
Ctr, Waldeck 5227 Ctr. Wie erheblich die Roheiſenproduktion des Zol- 
vereins zugenommen, wird erſichtlich, wenn man berückſichtigt, daß im 
Jahre 1854 nur 7,312,600 Ctr., im Jahre 1860 nur 9, 29,171 Ctr. ge- 
wonnen worden find; es zeigt fih aljo von 1854—65 eine Zunahme im 
Verhältniß von 100241. In ähnlicher Weiſe ift audy der Eiſenver⸗ 
brauch des Zollvereins geftiegen: er berechnet fih für 1851, wenn man 
der eigenen Production noch die Mehreinfuhr ausländiſchen Roheiſens mit 
2,561,279 Str. zuzählt, auf überhaupt 9,873,879 Ctr. oder 30,3 Pfd. auf 
den Kopf der Bevölkerung. Dagegen kommen für 1866 in Betracht die 
eigene Production, welche hinter der von 1865 nicht zurückgeblieben ſein 
wird, mit 17,656,932 Ctr., außerdem die Mehreinfuhr von ausländiſchem 
Noheifen mit 2,397,257 Ctr., überhaupt alfo 20,054,189 Ctr. oder 55,7 
Pfd. auf jeden Kopf, ſo daß ſich alſo die Verbrauchszunahme im Verhält⸗ 
niß von 100: 183 darſtellt. r 


Alle Mittheilungen, welche die Verſendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlags handlung in Berlin, 
Links⸗Straße 10, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer in Hildburghauſen, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


Hierzu eine literariſche Beilage von der Buchhandl. von J. Engelhorn in Stuttgart, die Gewerbehalle betreffend. 
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Bekanntmachungen aller Art. 
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Leipzig: Bureau, Querstrasse 3 bei A. Waldow. 
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und Russland und 1 Thlr. 21 Sgr. in Holland und Eng- 
land bei Kreuzband-Versendung. 
Inserate 2½ Ngr. die dreispaltige Petitzeile. 
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za Glück auf. 


Eine im flotten Gange befindliche Eisengiesserei und Ma- 
schinen-Fabrik in einer lebhaften an der Bahn belegenen Fa- 
brikstadt mit Einrichtung zu 40—50 Arbeitern, guten Hilfs- 
werkzeugen, ist unter äusserst günstigen Bedingungen zu ver- 
kaufen. Der Giesserei & Dreherei stehen äusserst tüch- 
tige, solide Meister vor. Der eine der jetzigen Inhaber ist 
nicht abgeneigt, sich auch ferner zu betheiligen wenn sich 
ein tüchtiger Techniker zur Mitübernahme findet. Reflec- 
tanten erfahren auf freo. Anfragen unter A. A. 15 durch 
H. Engler's Annoncenbureau in Leipzig alles Nähere. 


deren Umbau und Erweiterung, die Beschaffung von 
Dampfkessein, Maschinen und deren Aufstel- 
lung übernimmt 

R. Schneider, Civil-Ingenieur. 


Berlin. Georgenstrasse 33. 


J. Wilhelmi's 


mechanische Werkstätte und Giesserei 
Berlin, Ackerstrasse 14. 15. 

Couvertmasch. eign. Constr., tägl. bis 15000 Couv. fertigend, 
200 Thlr., jedes folg. Format z. selben Maschine 50 Thlr. Balan- 
ciers z. Ausstanzen d. Couv. 100 Thlr., do. zum Prägen v. 100 bis 
800 Thlr. Apparate z. Gummiren der Couvertzungen 10 Thlr., 
Schnitte z. Couv. u. Enveloppes nach Grösse. Typendruckmasch. 
4/6“ 175 Thlr. (selbstthätig). Oblatendruck- u. Prägemasch. 120 
Thlr. (selbstthätig). Papierschneidemasch. 17“ breit 100 Thlr., 
25“ br. 200 Thlr., 32“ br. 280 Thlr., Ausstanz-, Glätt-, Satinir-, 
Pack-, Steindruck-, Buchdruckschnellpressen, transport. Dampf- 
masch. mit stehendem Kessel 1 Pfrdkr. 250 Thlr., 2—3 Pfrdkr. 
400 Thlr. Krankenwagen z. Selbst fahren 75 Thlr. Reifenbiege-, 
Schnellbohr-, Lichtgiessmaschinen (100 Lichte auf einmal zu 
giessen) 300 Thlr. Papp- u. Blechscheeren 35 Thlr., Garndruck- 
masch. einf. 150 Thlr., doppelte 250 Thlr. ete. etc. 


Ver Ofenregulator 


Patent Bender & Teller 
in verschiedenen technischen Zeitschriften erläutert und em- 
pfohlen, ist nunmehr stets in zwei verschiedenen Nummern 
vorräthig. Abbildung u. Erläuterung auf gef. Anfrage gratis. 
Wiederverkäufer und Agenten gesucht vom 


Eisenwerk Kaiserslautern. 


Hauptvortheile des Regulators sind: 

a) er kann an jedem im Gebrauche befindlichen Ofen leicht 
angebracht werden; 

b) er regulirt die Zimmertemperatur auf jeden gewünschten 
Wärmegrad; 

c) er erspart Brennmaterial; 

d) er wirkt als vorzüglicher Regulator zur Reinigung der 
Zimmerluft. 


Das Ingenieur-Bureau 


von 
ap \ è `j 
Carl A. Specker in Wien, 
Stadt, Hoher-Markt, Galvagnihof, 
besorgt schnell und billig Erfindungs - Privilegien für 
die k. k. Oesterreichischen Staaten und für das Aus- 
land, nebst den hierzu erforderlichen Vorarbeiten, Zeich- 
nungen und Beschreibungen. 


3 Die Kunstziegelei 


von 


Gebrüder Nordmann a Haselbach 


bei Altenburg. 


Anbaltepunkt Breitingen, sächs.-bairische Staatseisenbahn, 
empfehlt und werden nur in bester Qualität verkauft: 

Mauerziegel, Dachziegel und patentirte Dach- 
platten, Formziegel und Bauverzierungen, Chamot- 
testeine (feuerfeste Steine), Hohlziegel (12 zollige und 
6zollige Wand, ohne dass die Oeffnungen sichtbar sind) 
Patent-Wölbe-Hohlziegel und Treppenstufen bis zu 
3 und 4 Ellen Länge, Kuhtröge und Pferdekrippen, 
mit und ohne Glasur, Drainröhren und Kanalröhren 
bis zu 30 Zoll lichter Weite, Abtrittsröhren mit Becken, 
Wasserleitungsröhren (12 Atmosphären-Druck 
aushaltend), runde und eckige Essenköpfe von beliebiger 
Länge, mit oder ohne Verzierung, Küchenausgüsse ge- 
ruchfreie, Pissoirs auch geruchfrei, grosse Platten zum 
Belegen der Fluren und Stallungen etc., 1 Elle im Quadrat, 
desgl. zum Belegen von Backöfen, Gasretorten, Hohlzie- 
gel, um die Wellerdecken zu ersetzen, bieten bis zu einem 
gewissen Grad Feuersicherheit und eine leichte Decke, Mosaik- 
fussböden in verschiedenen Mustern, chemische Gefässe 
nach Zeichnung, Gartenverzierungen, sowie alle Gegenstände, 
die zur Verzierung der Gebäude dienen. 


Alles, was nur irgend in Ziegelwaaren geliefert werden 
kann, wird in unserer Fabrik schnell und billigst angefertigt. 


 Preisverzeichnisse sind stets zu bekommen. ==; 


Fussbodenplatten, 


feingeschliffen in blau 
und gelb für Herr- 
schaftsgebäude, ordi- 
när geschliffen und 
rauh für gewöhnliche 
Gebäude, besonders 
aber Malztennen, 
Gerbersteine, 


Steine für Glasfabriken, Tischplatten aller Art ete. 
liefert der 


Solenhofer Actien-Verein zu Solenhofen, 
im Königreich Baiern 


auf Verlangen franco auf alle Eisenbahnstationen, sowie alle 
Hafenplätze des Continents sowohl als der ganzen Welt zu 
den billigsten Preisen 

Preislisten sind zur Verfügung bereit franco gegen franco. 


Generalagenten: In Hamburg Herr Gustav W. Seitz. In Zürich Herr J. J. 
Hofer. — Agenten; In Hannover Herr Carl Freter, In London Herren Zorn & Co. In 
New-York Herren H. Siebold & Co. In Paris Herr Charles Engerer. In Wien Herr 
Franz Erban. In Brüssel Herr Louis Schwarz, In Rom Herr Theodör Lücke. In 
Malaga Herr Theodor Kluft, In Montevideo Herr Max Lederer. 
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Erfindungs-Patente Schmiedbaren Eisenguss 


. bei der Chemnitzer Industrie - Ausstellung prämiirt, alle 
in Preussen, sowie in den übrigen deutschen Staaten und schmiedeeiserne Maschinentheile vollständig ersetzend und 
im Auslande besorgen wir mit den erforderlichen Vorarbei- verbilligend, der Kleinmaschinen-Industrie ganz besonders zu 


ten auf die prompteste und zuverlässigste Weise. empfehlen, liefert nach Modell, Zeichnung oder Probestücken 
billigst l 
_ Ludw. Loewe & Co. in Berlin, das Eisenhüttenwerk Schoenheyde 
Technisches Geschäft, Grünstr. 21. in Sachsen. 


Die 
Werkzeugmaschinenfabrik und Eisengiesserei 


Kertzscher & Benndorf in Chemnitz 


empfehlen alle Arten Drehbänke (besonders Patentdrehbänke) Hobelmaschinen, Shaping und Nuthstoss- 
maschinen, Horizontal-Wertical-, Radial- und- Langlochbohrmaschinen, Schrauben- und Mutter- 
schneidmaschinen, Durchstoss- und Blechscheeren, Blechbiegmaschinen, Heiss-Eisensagen, Räder- 
theil- und Fraismaschinen, Parallelschraubstöcke etc., ferner 


Holzbearbeitungsmaschinen 


als: Sägegatter, Schwartensägen, Kreis-, Wertical- und Bandsägen, Schweif- und Lochsägen, Säge- 
stanz- und Schärfmaschinen, Brethobelmaschinen, Bohr- und Stemmmaschinen etc. 


| Die Fabrik von 
Heinrich Hirzel in Leipzig, 


Weststrasse 48, 
empfiehlt ihre 


Maschinen und Apparate für die Petroleum - Industrie: 


Complette Einrichtungen von Petroleum-Raffinerien nach den neuesten und bewährtesten Systemen. 

Hirzel's Patent-Petroleumgasapparate zur Darstellung von Leuchtgas aus Petroleum-Rückstand, rohem Petroleum 
und verwandten Stoffen (Prospecte stehen gratis zur Verfügung). 

Apparate für transportables Gas. — Eutfettungs- und Extractionsapparate. 


urn 


Chemiſche Producte und Erzeugniſſe der Petroleum-Naffinerie: 


Alcannin zum Färben von Fetten und Oelen. 

Scharlachin für Wolle und Seide, sowie als Druckfarbe für Buch- und Kunstdruck. 

Petroleumäther zu therapeutischen und technischen Zwecken. 

Benzin von jedem Flüchtigkeitsgrade, völlig rein von Geruch und wasserhell. 

Ligroin zum Brennen in den Schwammlampen. 

Künstliches Terpentinöl für Wachstuch- und Firniss-Fabriken, sowie zum Reinigen der Buchdrückerlettern und Formen. 

Raffinirtes Petroleum, wasserhell und von feinstem Geruch, aus bestem pennsylvanischem Roh-Petroleum bereitet. 

Petroleum-Rückstand aus pennsylvanischem rohem Petroleum, besonders zur Gasfabrikation dargestellt, liefert in den 
Hirzel'schen Apparaten per Zoll-Otr. durchschnittlich 1300 Cub.-Fuss Gas, welches mindestens so viel leistet, wie das 
vierfache Volumen Steinkohlengas, so dass man also mit 1000 Cub.-Fuss des aus diesem Rückstande erzeugten Leucht- 
gases dieselbe Helligkeit erzielen und eben so viele Flammen eben so lange Zeit speisen kann, wie mit 4—5000 Cub.- 
Fuss Steinkohlengas. — Dass diese Angaben abweichend sind, von denen der k. k. ersten Wiener Petroleum Raffinerie, 
welche ebenfalls Petroleum-Rückstand zur Gasbereitung anbietet, der jedoch nur ein Gas von dreifacher Leuchtkraft 
im Vergleich zu Kohlengas liefert, beruht darauf, dass jene Fabrik einen weit ölärmeren Rückstand aus ostgalizischem 
Petroleum darstellt. 


*) In dem Steinkohlen-Revier Belgiens (in Verviers) und zwar in dem Etablissement von Hauzeur-Ü6rard fils, 
welches bis dahin eine eigene, best eingerichtete Steinkohlengas-Anlage für 350 Flammen, für Tag- und Nachtarbeit bet. 
sass und sein Kohlengas von guter Qualität, äusserst wohlfeil (c. 9 cs. pr. C.-M.) herstellte, ist z. B. ein solcher Appara- 
in Thätigkeit und hat das System diese Concurrenz mit Glanz ausgehalten. 


